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Pour la fabrication de caissons ou recipients iso- 
les thermiquement, ii est connu d'utiliser un isole- 
ment au moyen d'une matiere micro-cellulaire dite 
« mousse*, par exemple d'une matiere mousse a 
composants multiples, par exemple de polyurethane. 
Pour donner a des recipients de ce genre une rigi- 
dite plus grande, il est usuel de munir le recipient, 
de toutes parts, c'est-a-dire exterieurement et inte- 
rieurement, ou encore seulement d'une maniere par- 
tielle, de parois de revetement qui peuvent etre rea- 
lises avec de la tole ou une matiere synthetique ou 
plastique. On peut fabriquer un recipient de ce 
genre en introduisant la paroi externe et la caisse 
d'insertion formant armoire, dans le moule de sou- 
tien employe pour la production du materiau cellu- 
laire, et en remplissant par ce materiau isolant, lors 
du processus de production de la mousse, I'espace 
vide forme entre les deux elements. Le recipient 
externe et le recipient interne utilises sont en gene- 
ral composes de plaques separees ou analogues, 
qui sont assemblies par soudure ou par d'autres 
moyens^ de liaison. La presente invention est relative 
a un recipient isole par une substance cellulaire ou 
mousse, dans iequel cette derniere est munie tota- 
lement^pu partieliement de parois de revetement 
rigides. Un recipient de ce genre peut etre utilise, 
par exemple, comme refrigerateur, comme armoire 
frigorifique ou analogue. Les parois de revetement 
rigides peuvent etre constituees par de la tole ou par 
de la matiere synthetique ou plastique. 

L'invention a pour but de fabriquer une caisse 
de ce genre sans soudure ou sans vissage des divers 
elements des revetements interne et externe. Confor- 
mement a Finvention les pieces rigides des parois 
sont fixees les unes aux autres simplement par la 
couche isolante en matiere mousse qui se lie forte- 
ment a ces pieces. Cette couche isolante en cette 
matiere est en effet en etat de produire une liaison 
solide entre les diverses parties de 1'enveloppe 



64 2191 o 73 329 3 ♦ Prix du fascicule : 2 francs 



externe. Par exemple, dans la fabrication d'une 
caisse d'armoire refrigerante, on peut proceder en 
introduisant dans un moule de soutien approprie, 
les pieces de Tenveloppe externe de la caisse, con- 
jointement avec une cellule de refrigeration, ou 
avec des pieces separees que Ton peut assembler 
pour former une cellule de refrigeration. Grace au 
processus la production de la substance micro-cellu- 
laire dans Iequel on peut employer, par exemple, de 
la mousse de polyurethane, on obtient 1'isolement 
desire entre 1'enveloppe interne et Tenveloppe 
externe de la caisse. Cet isolement sert en meme 
temps a la stabilisation, car Tadherence entre la 
mousse et les diverses pieces de la caisse est si forte 
que Ton peut renoncer au soudage ou au vissage 
usuel, jusqu'a present, des diverses pieces de 1'enve- 
ioppe externe de la caisse, et aussi, le cas echeant, 
de la cellule de refrigeration interne. 

Dans les recipients dont Penveloppe externe 
et 1'enveloppe interne, ou une seule des deux, 
est constitute par plusieurs plaques rigides, par 
exemple en tole ou en matiere synthetique 
ou plastique qui forment une ou plusieurs 
parois lateraies du recipient, on reunira k recouvre- 
ment ces plaques, dans la region du bord de joint, 
par des parties repliees, de telle facon que ces pla- 
ques re$oivent une forte cohesion grace a la couche 
de la substance mousse. De meme la caisse d'inser- 
tion interne formant armoire, en une ou plusieurs 
pieces, qui entoure immediatement Tenceinte de 
refroidissement, peut etre assemblee et maintenue 
avec Tenveloppe externe formant armoire, dans ia 
zone de la porte, simplement par la couche isolante 
cn substance micro-cellulaire. 

Lors du processus de production de la mousse 
(moussage) dans les recipients qui ont ete decrits 
precedemment, et dans lesquels, done, les parois de 
revetement sont constituees de deux ou de plus de 
deux pieces — ce qui est, par exemple, necessaire 
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lorsqu'on doit employer des materiaux differents — 
intervient le probleme qui consiste a veiller a ce que 
la mousse qui durcit sous pression ne puisse pas 
sortir du recipient, a travers les parois exterieures 
de revetement, aux emplacements des joints des 
diverses pieces. Pour resoudre ce probleme on peut 
assembler les parois du revetement en utilisant des 
bords replies et des barrettes de serrage speciales 
que Ton insere dans les plis. de telle fagon que le 
materiau mousse qui durcit sous pression ne puisse 
sortir aux joints de la paroi de revetement. 

Pour la fabrication de recipients de ce genre, par 
cxcmple d'armoires de refrigeration, on utilise,pour 
absorber la pression de la mousse, un moule de 
soutien qui revet de toutes parts le corps cTeux. 
Contre le moule de soutien s'appliquent done, de 
toutes parts, les parois externes de revetement sous 
Taction de la pression de la mousse. Le calfeutrage 
necessaire, qui empeche la sortie de la mousse, est 
obtenu au moyen des parties laterales speciales 
repliees, et des barrettes de serrage interposees, en 
sorte que des moyens speciaux supplementaires ne 
sont pas necessaires pour obtenir 1'etancheite. Cette 
disposition sera agencee, d'une maniere appropriee, 
de fagon que I'etancheite soit assuree deja avant 
P operation de moussage, e'est-a-dire avant la ferme- 
ture du moule exterieur de soutien. Ce resultat peut 
etre obtenu par le fait que I'etancheite est deja assu- 
ree lors de 1'assembiage de la paroi de revetement. 
L'assemblage des parois de revetement peut se faire, 
pour la mise en ceuvre du processus de moussage, a 
I'exterieur aussi bien qu'a I'interieur du moule de 
soutien qui absorbe la pression. Par une constitu- 
tion appropriee des parois de revetement et des 
barrettes de serrage eventuellement employees, et 
qui sont interposees pour le calfeutrage, on peut 
obtenir une compensation automatique de tolerance 
pendant 1'operation de moussage, Un avantage spe- 
cial resulte, lors de la fabrication des caisses d'ar- 
moires refrigerantes, du fait que I'element interne 
d'insertion de 1'armoire, qui est ordinairement fabri- 
que en matiere synthetique ou plastique, peut 
s'assembler par son rebord non rogne, en sorte 
qu'il en resulte une economie considerable du pro- 
cede de fabrication. Par le repliement des parties 
laterales des parois de revetement et, eventuelle- 
ment, grace aux barrettes de serrage speciales inter- 
posees, on obtient une liaison tres solide des pieces 
du revetement les unes avec les autres, et cette liai- 
son est egalement assuree au moyen de la substance 
micro-cellulaire ou mousse, et 1'on obtient simulta- 
nement un bon calfeutrage des emplacements de 
joints de toutes les pieces de revetement contre la 
sortie de la mousse. 

On utilisera la construction precedemment decrite 
pour 1'etablissement de la caisse d'armoire refrige- 
rante. II est cependant egalement possible d'en faire 
usage pour la fabrication des portes d'armoires 



refrigerantes. Ceci peut se faire en constituant ega- 
lement la porte de plusieurs pieces de parois exte- 
rieures et interieures, qui sont maintenues ensemble 
simplement par la couche isolante de la substance 
mousse. 

Par exemple on obtient une porte simple d'ar- 
moire refrigerante lorsque le revetement externe et 
interne de la porte est constitue par un cadre profile 
en U, qui a ete coude sous forme rectangulaire. et 
par deux plaques planes, ces trois pieces etant main- 
tenues ensemble par la couche isolante en substance 
micro-cellulaire qui est emprisonnee. Pour rendre 
la porte etanche par rapport au cadre de 1'armoire, 
on peut employer des bandes de calfeutrage, qui 
sont obtenues par moussage dans la porte elle-meme. 
Cependant la construction peut etre choisie egale- 
ment de telle fagon que ces bandes de calfeutrage 
soient introduites apres coup entre I'enveloppe de 
la porte et sa partie bombee. Dans ce cas on peut 
munir, par exemple, une partie de la paroi de la 
porte et, de preference le bombement interne de 
cette porte, d'un rebord replie d'encadrement, dans 
lequel des bandes de calfeutrage sont inserees. Les 
bandes de calfeutrage peuvent consister, d'une ma- 
niere usuelle, en des barrettes ou profiles de caou- 
tchouc creux; de preference on utilisera des bandes 
de calfeutrage dans le profil desquelles on a insere 
des aimants permanents, en sorte que la porte 
d'armoire refrigerante equipee au moyen de ces 
bandes, possede en meme temps une fermeture 
magnetique. 

Lors de ia fabrication d'une caisse d'armoire 
refrigerante on peut utiliser i'invention en introdui- 
sant dans le moule de soutien, avec le rebord qui se 
trouve sur le cote d'ouverture de I'enceinte de 
refroidissement du recipient interne, les deux par- 
ties de parois laterales qui sont munies des bords 
replies et/ou des barrettes de serrage interposees, 
ainsi que le verrou transversal superieur et infe- 
rieur, le tout assemble de telle fagon que lors du 
processus de production de la mousse, on obtient 
une liaison etanche aux emplacements des joints. 
Etant donne que les emplacements des joints des 
parois de revetement se trouvent frequemment dans 
des zones allongees des parois, on peut utiliser, 
pour le calfeutrage, des barrettes de serrage allon- 
gees d'une maniere. correspondante. Cependant il 
est possible egalement d'associer a une partie late- 
rale repliee d'une paroi de revetement, plusieurs 
pinces de serrage a. ressort, qui, en cooperant avec 
les parties laterales repliees, determinent le calfeu- 
trage etanche contre le passage de la mousse, de la 
partie laterale par rapport au rebord peripherique 
incurve de la caisse interne de 1'armoire refrige- 
rante. 

Plusieurs formes d'execution de la presente inven- 
tion sont representees schematiquement, a titre 
d'exemple, sur les dessins annexes dans lesquels : 



La figure 1 montre, en perspective, et en vue 
eclatee les parties de Parmoire refrigerante qui 
seront reunies ensemble pendant Poperation de 
production de la mousse; 

La figure 2 montre la caisse composee des di ver- 
ses parties de la figure 1 ; 

La figure 3 montre, dans le mode de soutien 
ferme, la caisse qui formera ulterieurement la paroi 
exterieure; 

Les figures 4 a 17 sont des details des emplace- 
ments de liaison entre les diverses parties ; 

Les figures 18 a 22 montrent diverses formes 
d'execution de portes d'armoires refrigerantes qui 
sont fabriquees suivant le nouveau procede. 

Sur la figure 1 on a represente les pieces exte- 
rieures des parois de revetement d'une caisse d'ar- 
moire de refrigeration, ces pieces, pendant Popera- 
tion de moussage, etant reunies grace aux proprie- 
tes de compression de la mousse de facon a former 
la caisse de Parmoire, sans que ces pieces soient 
reunies les unes aux autres, dans la region de leurs 
bords d'assemblage. par soudure, vissage ou ana- 
logue. Les deux parois laterales sont designees par 
1 et 2, le verrou transversal superieur et le verrou 
transversal inferieur sont designes par 3 et 4, le 
tout formant le revetement de tole exterieur. Le 
couvercle amovible 6 constitue ia fermeture supe- 
rieure de la paroi externe de ia caisse, tandis que, 
vers Pinterieur. le recipient interne 7, constitue 
habituellement par une matiere synthetique ou plas- 
tique, sert a limiter Pexpansion du corps mousse. 
Ce recipient interne recoit, sur son rebord periphe- 
rique. les pieces extericures de revetement 1 a 4. 
Dans le repli en U des deux parties laterales 1 et 2, 
on a enfile, afin d'obtenir un calfeutrage contre la 
sortie de la mousse, une barrette ou une reglette 
speciale de serrage 5 le long du bord lateral. Apres 
introduction de ces barrettes de serrage, les diver- 
ses pieces sont amenees de Unites parts, dans la 
direction des fleches, et en utilisant Peffet de serrage 
sur le rebord peripherique du recipient interne 7. 
En meme temps on effectue un accrocbage des 
verrous transversaux 3 et 4 avec les parties laterales 
1 et 2. dans la region superieure et dans la region 
inferieure. De cette maniere toutes les pieces des 
parois de revetement sont fixees dans leur position 
definitive. A la fin on peut mettre en place le cou- 
vercle 6. 

Sur la figure 2 on a represente Pobjet compose 
des diverses pieces de la figure 1, et qui forme le 
revetement exterieur de la substance micro-cellu- 
laire, cet objet etant maintenu dans son etat assem- 
ble par Peffet de serrage des barrettes de serrage 
ou des pinces de serrage a ressort 5. L'ensemble 
ainsi monte prealablement, et qui constitue la paroi 
exterieure, peut alors etre introduit dans le moule 
de soutien qui absorbe la pression. Dans la mesure 
ou il existe, lors de Passemblage de ces revetements 
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en plusieurs parties et, du fait des procedes de 
fabrication mis en oeuvre, des emplacements, par 
exemple dans les angles, ou le danger de passage de 
la mousse est particuiierement grand, on peut en 
outre appliquer un agent de calfeutrage ou un 
adhesif, ayant une consistance visqueuse appro- 
priee, cette application s'effectuant par un procede 
de projection, d'enduction ou analogue. 

Sur la figure 3 la caisse qui forme la paroi exte- 
rieure est representee dans le moule de soutien 
ferme. Ce moule de soutien est constitue par les 
parties 8, 9 et 10. La figure 3 permet de voir que, 
lorsque le moule est ouvert, on peut proceder, 
meme dans ce moule. au montage des pieces de 
revetement sur le rebord peripherique 11 de Penve- 
loppe interieure 7. La fonction de la barrette ou 
de la reglette 5 comme element de calfeutrage 
resulte egalement de la figure 3. Apres fermeture 
du moule de soutien on introduit, d'une maniere 
connue, le corps moussant dans Penceinte interne 
12. 

Sur les figures 4 a 6 on a represente la caisse 
d'armoire refrigerante fabriquee cPapres le procede 
precedemment decrit, en elevation laterale et en 
deux vues en bout. Sur la figure 5, la ligne en trait 
interrompu montre Putilisation de barrettes de ser- 
rage continues 5, tandis que sur la figure 6, a la 
place de ces barrettes de serrage continues qui 
s'etendent en longueur, on a utilise un certain nom- 
bre de pinces de serrage a ressort 13. 

Sur les figures 7 a 9, on a represente trois possi- 
bilites d'execution diverses de ia liaison etanche 
entre les pieces de la paroi exterieure 1 (2) et 3 
(4). La coupe a-a passe par la reunion superieure 
ou par la reunion inferieure des verrous transver- 
saux 3 et 4 avec les parties laterales 1 et 2. Les 
figures permettent de voir qu'ici, grace a la pliure 
des parties laterales aux emplacements des joints, 
on obtient une possibilite d'etancheite. 

Sur les figures 10 a 14 on a represente cinq 
formes d'execution possibles de Pemplacement du 
joint entre la partie laterale 1 (2) d'une part, et le 
rebord peripherique 11 d'autre part du recipient 
interne 7. La coupe 6-6 passe par la reunion des 
parties laterales avec le recipient interne dans la 
zone de la barrette de serrage 5 ou des pinces de 
serrage a ressort 13. La barrette ou reglette de ser- 
rage 5 representee sur la figure 10 peut etre fabri- 
quee en tole, en matiere synthetique ou plastique, 
ou en une matiere analogue en formant barrette ou 
piece partielle. Les dimensions des parties qui assu- 
rent Petancheite sont choisies, dans ce cas, de telle 
facon que, meme avec des decalages de la barrette 
de serrage qui sont conditionnes par le montage, 
cette barrette est assuree, dans tous les cas dans sa 
position, et peut remplir ainsi sa fonction d'etan- 
cheite. La forme d'execution representee sur la 
figure 11 montre qu'une barrette de serrage 14 de 
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ce genre peut aussi etre constituee par le rebord 
replie des parties lateraies 1 de la paroi. Dans le cas 
de la figure 12 on a montre en coupe 1'utilisalion 
de pinces de serrage a. ressort 13, suivant la figure 6. 
La figure 13 montre une barrette de serrage 15 qui 
peut etre fabriquee de preference en matiere plas- 
tique ou synthetique. Contrairement a ce qui se 
passe sur la figure 11, cette barrette n'est pas enfilee 
sur le rebord longitudinal de la pliure en U dans la 
paroi laterale, mais elle est emboutie dans la direc- 
tion de la fleche 16. La patte 17 de cette barrette de 
serrage peut etre constituee elastiquement, et elle 
assure 1'etancheite en meme temps que la position 
de la barrette contre tous glissements. Dans la 
forme d'execution representee sur la figure 14, il 
n'y a pas de serrage, mais la paroi laterale 1 et le 
recipient interne 7 sont montes dans le moule qui 
les entoure et 1'etancheite est obtenue au moyen 
d'un agent de calfeutrage approprie, par exemple 
d'une bande collante 18 (en produit appele « dra- 
lon ») ou d'un adhesif ayant une consistance appro- 
priee. 

Les figures 15 a. 17 montrent trois possibility 
d'execution pour la coupe c-c, qui passe par la 
liaison dans la zone superieure de 1'armoire, sans 
emploi d'un verrou transversal. La coupe par la 
zone inferieure correspond en principe aux formes 
d'execution de la coupe 6-6, avec ou sans verrou 
transversal. La figure 15 montre comment Tassem- 
blage peut etre execute dans la zone du verrou 
transversal superieur 3 et du couvercle amovible 6. 
Sur la figure 16 on a represente une forme d'execu- 
tion de la zone qui correspond a celle de la figure 
15, pour une armoire refrigerante qui est construitc 
sans couvercle 6. Dans cette forme d'execution on 
peut supprimer le verrou transversal superieur et le 
verrou transversal inferieur, en sorte que Ton a 
besoin seulement d'un calfeutrage dans la zone de 
la reunion des parties lateraies avec le recipient 
interne. La surface superieure 19 est iibre dans ce 
cas et peut done etre soumise au moussage sans paroi 
de revetement externe par rapport au moule de 
soutien qui la revet. 

La figure 17 montre une forme d'execution qui 
correspond a celle de la figure 16 sans emploi des 
verrous transversaux 3 et 4, mais avec un couvercle 
6 a bords bombes, en sorte que, de cette facon, on 
peut obtenir, a partir de 1'armoire refrigerante 
representee en figure 16, une armoire refrigerante 
formant table, sans modification constructive nota- 
ble. 

La figure 18 montre, a titre d'exemple, une porte 
d'armoire refrigerante qui posse de une bande 
d'etancheite magnetique appliquee par moussage. 
21 designe la paroi externe, 22 le bombement 
interne de la porte. Dans la zone de 1'emplacemerit 
du joint on a insere la bande d'etancheite 23 ayant 
un profil approprie et qui recoit, dans sa partie 



exterieure 24, des barres d'aimant qui assurent une 
etancheite magnetique en cooperation avec la face 
metallique de la porte situee en face et qui n'a pas 
ete representee. Les pieces intermediates 25 assu- 
rent un bon guidage des parties magnetiques 24. 
Lors du moussage 26 de polyurethane, la paroi 
externe 21, Finsertion interne 22 et la bande d'etan- 
cheite 23 sont reunies en une porte rigide sans 
autre moyen de fixation. 

La figure 19 represente une autre forme d'execu- 
tion d'une porte d'armoire refrigerante, dans 
laquelle on a insere une bande d'etancheite magne- 
tique 27 dans un rebord replie 28 du cadre du bom- 
bement interne 29. 30 designe ici Tenveloppe 
externe de la porte et 31 le remplissage en substance 
mousse. Les parties 29 et 30, dans cette forme d'exe 
cution, sont maintenues ensemble sans organes de 
fixation speciaux, simplement par le corps mousse. 

Les figures 20 a 22 montrent deux formes d'exe- 
cution de porte dans lesquelles le revetement interne 
et externe de la porte consiste en un cadre profile 
32 en U de forme quadrangulaire 32 et 33 et en 
deux plaques planes 34 et 35. La figure 22 montre 
la coupe A-B de la figure 20 ou 21. Dans cette porte 
on a egalement insere une bande profilee de calfeu- 
trage 36, avec des aimants permanents 37, dans les 
joints entre le cadre quadrangulaire 32 ou 33 et la 
paroi interne de la porte. Les pieces 32, 34, 35 et 36 
sont, dans ces formes de porte, maintenues ensem- 
ble seulement par la substance mousse 38 qui a ete 
introduite dans Penceinte delimitee par ces pieces. 

RESUME 

1° Armoires ou caissons isoles a 1'aide d'une 
substance micro-cellulaire (mousse), et en particu- 
lier refrigerateur, armoire refrigerante ou analogue, 
dans lequel ladite substance est munie, totalement 
ou partiellement, de parois de revetement rigides 
en tole, en matiere synthetique ou plastique ou ana- 
logue, caracterise par le fait que les parties rigides 
des parois sont fixees les unes aux autres, unique- 
ment par la couche de matiere micro-cellulaire iso- 
lante qui, lors de la production de cette derniere, se 
lie a elles. 

2° Formes d'execution d'une armoire ou caisson 
suivant 1°, presentant une ou plusieurs des caracte- 
ristiques suivantes : 

a. L'enveloppe externe de 1'armoire et/ou Ten- 
veloppe interne sont constitutes par plusieurs pla- 
ques rigides de tole ou de matiere plastique ou syn- 
thetique qui forment, de preference, un ou plusieurs 
cotes de la paroi, et qui, dans la zone des bords 
jointifs, presentent des recouvrements par des par- 
ties repliees et qui prennent leur cohesion du fait 
de la couche de matiere ceflulaire ; 

6. Les parois de revetement sont assemblees par 
1'emploi de parties lateraies repliees et/ou de bar- 



rettes ou reglettes speciales interposees, de telle 
facon que le produit cellulaire qui durcit sous pres- 
sion ne puisse, lors de la production de la mousse, 
sortir aux emplacements des joints des parois de 
revetement; 

c. Sur le rebord de la caisse interne, du cote de 
Touverture de i'enceinte creuse, ies deux pieces de 
parois laterales qui sont munies de parties repliees 
et/ou de barrettes de serrage, ainsi qu'eventuelle- 
ment le verrou transversal superieur et inferieur 
sont introduits dans le moule de soutien, une fois 
assembles, de telle facon que, lors du processus 
consecutif de production de la mousse, il se produise 
une liaison etanche contre le passage de mousse; 

d. A une partie laterale repliee d'une paroi de 
revetement sont associees plusieurs pinces de serrage 
a ressort qui determinent le calfeutrage etanche au 
passage de mousse de la paroi laterale par rapport 
au rebord peripberique du recipient interne ; 

e. La caisse interne d'insertion de Parmoire, en 
une ou plusieurs pieces, est maintenue avec 1'enve- 
loppe externe de 1'armoire, dans la region du cote 
dc la porte, seulement par la couche isolante en 
matiere micro-cellulaire ; 
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/. La porte de l'armoire refrigerante est egale- 
ment constitute par plusieurs pieces de parois exte- 
rieures et interieures qui sont maintenues ensemble 
simpiement par ladite couche ; 

g. Le revetement externe et interne de la porte 
consiste en un cadre profile en U coude de facon a 
former une porte quadrangulaire et en deux plaques 
planes et ces trois parties sont maintenues ensemble 
par la couche en matiere micro-cellulaire ; 

h. Une partie de la paroi de la porte, de prefe- 
rence le lancement interne de la porte, presente un 
rebord replie du cadre, dans lequel on a insere des 
bandes de calfeutrage, et en particulier des bandes 
de calfeutrage magnetiques; 

i. Les bandes de calfeutrage, et en particulier 
les bandes de calfeutrage magnetiques, sont sou- 
mises, conjointement avec le reste, au processus de 
production de la mousse, dans la region du joint 
avec la paroi externe et la paroi interne de la porte. 
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